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Geprifte Sicherheit

MASCHINEN/ANLAGEN Wenn Autofahrer von irgendeinem Teil perfekte Funktion erwarten, dann ist
es sicher die Bremse. Daher unterliegen auch die Teile der Bremsanlage allerhéchsten Sicherheits-

standards. FUr den weltweit einzigen Hersteller gewichtsoptimierter, tiefgezogener Bremskolben hat
die ASA Automatisierungs- und Fordersysteme GmbH zwei Produktions- und Montageanlagen gebaut.

BREMSEN heifdt fiir die Erdrich Umformtech-
nik GmbH meist: Gas geben. Gas geben im Sinn
von kreativ entwickeln und stdndig an Verbes-
serungen arbeiten. 1.200 Mitarbeiter an vier
Standorten beschéaftigt das mittelstindische,
privat gefiihrte Unternehmen mit Stammsitz in
Renchen-Ulm. Kernkompetenz ist die spanlose
Blechumformung. 95 Prozent der Produktion
gehen in die Automobilindustrie. Dafiir werden
rund 60.000 Tonnen Material pro Jahr verarbei-
tet, die kalt verformt als Strukturteile oder
Komponenten im Antriebsstrang, in Karosseri-
en, im Fahrwerk und so weiter verbaut werden.

Ohne Zweifel ein Dauerldufer sind Bremskol-
ben, die Erdrich Umformtechnik seit 17 Jahren
flr Conti fertigt. Die Forderung nach einem
leichteren Kolben mit besserem Korrosions-
schutz und hdherer Funktionalitdt hatte die
tiefgezogenen Bremskolben hervorgebracht,
wie sie nur Erdrich Umformtechnik produziert.
Uber 200 Millionen solcher Kolben hat Erdrich
im Laufe der Jahre produziert und geliefert. Bis
2017 sollen es 25 Millionen pro Jahr sein.

Dass ein hoher Wettbewerbsdruck herrscht,
gehort im Automotive-Markt dazu. »Die Belie-
ferung der Automobilindustrie, verbunden mit
sehr hohen Stiickzahlen und komplexen Pro-
dukten, erfordert einen hohen Automatisie-
rungsgrad«, sagt Uwe Zeibig, technischer Direk-
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1 Teilansicht der
Montageanlage: Die
gute Zuganglichkeit
zu jeder einzelnen
Station ist ganz im
Sinne der Instandhal-
tungstechniker.

tor und Mitglied der Geschiftsleitung bei
Erdrich Umformtechnik. Auf zwei Aspekte weist
er ausdriicklich hin: »Wir automatisieren aus
Kostengriinden, weil wir in Europa in Hochlohn-
landern produzieren. Mindestens ebenso wich-
tig ist die Automation fiir das zu erzielende
Qualitdtsniveau.« Drei Produktionsanlagen fir
Bremskolben sind inzwischen in Betrieb. Uber
eine weitere Zusammenarbeit sind die Unter-
nehmen im Gesprach.

Fiir eine komplett neu designte Bremskolben-
Serie fuir Pkw-Scheibenbremsséattel wurde bei
Erdrich eine neue verkettete, mannlose Produk-
tions- und Montageanlage erforderlich. Verge-
ben wurden Planung und Realisierung an die
ASA Automatisierungs- und Fordersysteme
GmbH, Mainhausen.

Ausgelegt ist die Anlage fiir 21 Varianten Vor-
derachskolben, wie die Teile verkiirzt genannt
werden, von drei »Kolben-Generationen«. Bei
den Bremskolben fiir die Hinterachse sind es nur
drei unterschiedliche Ausfiihrungen. Taktzeiten
von unter zwei Sekunden sind die Regel.

FlieBend umriisten
Die LosgroRen variieren von Sachnummer zu

Sachnummer. Produziert wird nach Abruf, kei-
neswegs auf Lager. Deswegen sind Umriistun-

Anforderung an die
Greiftechnik: Die
Kolben diirfen beim
Handhaben keines-
falls beschadigt
werden.

Bildverarbeitung ist
ein Muss an jeder
Station.

gen relativ haufig. Um hier nicht Zeit zu vergeu-
den, hat ASA die Anlage so ausgelegt, dass sie
im laufenden Betrieb iiber den Zeitraum einer
Schicht fliefsend umgeriistet werden kann.

Zur iblichen Praxis bei Automotive-Zuliefe-
rern gehort es, dass ihnen jdhrlich eine Produk-
tivitdtssteigerung abverlangt wird. Die Crux
dabei: Eine Anlage so auszulegen, dass der Out-
put jdhrlich vorhersehbar gesteigert werden
kann, wiirde sie jedoch konkurrenzlos teuer ma-
chen. Uwe Zeibig weify: »Die Optimierung muss
aus den Prozesserfahrungen kommen.« Erwar-
tet werde von Kunden, dass die Produktivitdt
jahrlich verbessert wird. Drei bis fiinf Prozent
sind keine Seltenheit. Zeibig: »Somit sind wir
immer gefordert, die Ausbringung zu steigern
- und das mit moglichst geringem Aufwand.«

ASA als Partner war und ist da eine grofde Hilfe
fiir das Unternehmen, was Uwe Zeibig gerne be-
statigt: »Das ist ein Partner, der sich kreativ ein-
bringt und trotzdem nicht zu allem »Ja und
Amenc¢ sagt. Aus diesen Diskussionen heraus
haben wir die heutige, aus unserer Sicht opti-
male Losung gefunden.« ASA habe nicht einfach
eine automatisierte Montageanlage geliefert,
sondern eine nachhaltige Problemldsung.

Fir Mario Kramer, Geschaftsfiithrer der ASA,
beruht die gute Zusammenarbeit auf Gegensei-
tigkeit: »Die gefundene Lésung ist ja nicht nur
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technisch bemerkenswert. Sie ist auch das Er-
gebnis einer sehr fairen und kollegialen Zusam-
menarbeit.«

Bildverarbeitung ist ein Muss

Je nach Bauteil gibt es zwischen sieben und elf
Produktionsschritte. Die einzelnen Stationen
umfassen ganz klassische Fertigungsverfahren,
beginnend mit dem Tiefziehen, das den grofsen
Unterschied zur Produktion anderer Hersteller

ausmacht. Nach der Umformung folgen Arbeits-
gidnge wie Drehen, Schleifen, Wirmebehand-
lung und Polieren. Dazwischen immer wieder
Waschgange und Qualitatsprifungen. Am Ende

erfolgt eine automatische, 100-prozentige Prii-
fung der Funktionsmerkmale.

Eine elementare Voraussetzung fiir die Funk-
tion von Hinterachskolben ist die prozesssiche-
re Paarung der einzelnen Kolben-Bauteile unter-
einander, also beispielsweise Aufienkolben,
Innenteil und Hiilse. Hierbei ist die Winkellage
der Bauteile eine wichtige Grofse bei der Monta-
ge. Die Aufgabe von Anlagenbauer ASA bestand
also auch darin, die entsprechende Lageerken-
nung von Bauteilen und ihre Ausrichtung unter-

einander im Montageprozess sicherzustellen
und wiederholbar zu gewahrleisten.

Uwe Zeibig bestdtigt: »Einen wesentlichen
Funktionsanteil ibernehmen die in der Anlage

B Nutzentrennen
B Transportldsungen

B Markieren

integrierten Sensoren.« Bildverarbeitung ist
praktisch ein Muss und Kameras sind Bestand-
teil einer jeden wesentlichen Station innerhalb
der Montageanlage.

Immer wieder kommt der technische Direktor
auf die Qualitdt zu sprechen: »Bei unseren Takt-
zeiten wiirde ein Mensch bei Qualitdtspri-
fungsaufgaben sehr schnell ermiiden.« An der
Anlage haben Mitarbeiter andere Aufgaben; die
im Sekundentakt ablaufenden Arbeitsschritte
Uberldsst man Robotern. »Wir haben festge-
stellt«, sagt Zeibig, »dass wir auf die Automati-
sierung angewiesen sind, wenn wir das Quali-
tatsniveau halten und sogar weiter ausbauen
wollen.«

War man bei der ersten Anlage vor {ber ein-
einhalb Jahrzehnten noch etwas sparsam mit
dem Einsatz von Robotern umgegangen, hat
sich das inzwischen erkennbar gedndert. In den
von ASA gelieferten Anlagen laufen jeweils 18
Roboter, teils fiir Handhabungsaufgaben, teils
fir Prozessfunktionen. Nachdem das Lehrgeld
bei den ersten Robotern einmal bezahlt war, ist
der Einsatz heute unabdingbar, wie Uwe Zeibig
bestdtigt: »Wir haben ausgesprochen gute Er-
fahrungen mit der Robotertechnik gemacht.«
Dazu gehort ein Partner im Anlagenbau, der die
Flexibilitdt der Roboter auch an der richtigen
Stelle einsetzt. »Das ist ein motiviertes, fach-
kundiges und tiberschaubares Team.«

Uwe Zeibig ist flr das Know-how der Main-
hausener dankbar: »Nicht alle Anforderungen
lassen sich im Pflichtenheft ganz genau fest-
schreiben. Da sind wir auf einen Partner ange-
wiesen, der diesen Freiraum kreativ nutzt.« Das
habe nicht nur ihn bei Erdrich Umformtechnik
von den ASA-Anlagen iiberzeugt.

www.asaweb.de
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